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ABSTRACT: 

A shoe of the high-upper type is formed by two slippers of leather or like material and 
of different size. One slipper is engaged within the other, a metal former is placed 
within the inner slipper, and the assembly is placed within a mold comprising two 
halves and a bottom mold block corresponding to the outsole and provided with an 
injection sprue. The plastic Injected through the sprue passes through an injection 
orifice in the bottom slipper sole, spreads within the internal space between the two 
slipper soles so as to form the Insole, then passes downwards through holes located 
In uniformly spaced relation in the bottom slipper sole and spreads between the 
bottom sole and the mold block so as to form the outsole which is thus intimately 
bonded to the insole. At the same time, the Injected plastic flows upwards within the 
internal space between the two slippers so as to form the upper of the shoe. 
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@ProcW6defabifcatfondechaussure.n»oufepourlamrseenoe^ 
@ Le present proc6dd et le nrfoule pour sa mise en oeuvre 
8om destinfe h la fabrication d'une chaussure dont la tige ct 
la eemelle comportent une couche de matifere plastique sur- 
mout^. 

Selon le pr6sent proc^^, on injecte une couche de ma- 
tiiro plastique entre les deux semelles (3 et 4) de deux chaus- 
sons (1 et 2) embottfis Tun dans I'autre et r^alis^ en cufr ou 
autre matifere appropri^e, et ce en plapant ceux-ci eur une 
tonne mfitallique int6rieure (22) et en disposant I'ensemble 
h nmfirisur d'un moule, dont la pi6ce (11) correspondent h 
la semelle, comporte un canal (12) d'injection de mati&re 
plastique. Par ailleurs, on prdvoit des trous de passage (8) 
dans la semelte (4) du chausson exleme (2) ainsi qu'une 
ouverture |9) de plus grande section situde en regard du canal 
(12) d1n}ection du moule. Ainsi, la matifere Injectfie se r^nd 
dana nmervaHe entre les semelle d'usure (23). ou eu moins 
une pertie de celle-d, ou pour assuere la solidarisation de 
rensemble avec une semelte d'usure (32) febriqute md6- 
pendamment et mise en place au pr^alable dans le moule. 

Les chaussures ainsi fabriqudes peuvent constituer no- 
tamment des chaussures de sport ou des chaussures de pro- 
tedion desUndra & fttre utilisdes pour certains tnivaux. 
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"PROCEDE DE FABRICATION DE CHAUSSURE, MOULE POUR LA MISE 
EN OEUVRE DE CE PROCEDE ET CHAUSSURES AINSI REALISEES" 

La pr^sente invention concerne la fabrication 
de chaussures, notamment de chaussures de sport ci tige haute, 
telles que des chaussures de patinage, des chaussures de 
ski ou des chaussures de foot-ball* 
5 Dans le but de renforcer la resistance de certai- 

nes parties d'une chaussure et/ou d'en assurer I'6tanch6it6, 
il a d6j^ 6t6 propose de r^aliser leur fabrication en pr6vo- 
yant des parties moul^es en mati^re plastique sur des ele- 
ments en cuir, ou tout autre materiau approprie, qui leur 

10 servent de supports. Une telle solution a egalement ete 
propos6e dans le but de r^duire les couts de fabrication. 

Ainsi, le brevet FR 1 353 780 d^crit un precede 
de fabrication prevoyant 1* injection de matiere plastique 
entre une semelle infer ieure d'usure et la premiere d'une 

15 semelle de chaussure, stir laquelle premiere -est dej& fixee 
la tige de la chaussure correspondante . Toutefois, cette 
injection de matiere plastique est strictement limitee ^ 
la semelle et n'interesse en aucune fa^on la tige. Il en 
est de meme dans les precedes decrits dans les brevets FR 

20 1 580 513, 2 339 356, 

Quant au brevet FR 2 420 312, il deer it une chaus- 
sure presentant une coc[ue externe en matiere plastique sur- 
mouiee sur un chausson interieur en cuir, la semelle externe 
d'usure etant mouiee en meme temps sur une armature de 'rai- 

25 dissement constituant la coque du contrefort ainsi qu'une 
fine semelle inteinnediaire . Cette chaussure presente des 
avantages incontes tables en ce qui concerne la stabilite 
de forme et I'etancheite. Cependant, elle a 1 • inconvenient 
d'etre relativement lourde et de presenter un aspect peu 

30 esthetique du fait de la presence tres apparent e de la coque 
externe en matiere plastique, 

Dans un tout autre ordre d • idees , le brevet FR 
2 493 112 deer it un precede de fabrication d"un chausson 
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destine ft 6tre plac6 ft I'intferieur d'une chaussure de ski. 
Conformfement ft ce procfedfe, ce chausson est r6alis6 en injec- 
tant une mousse de matifere plastique entre une chaussette 
interne en tissu et une chaussure externe constitute par 
un film extensible wince en polyur fethane . L« injection prtvue 
s'effectue ft partir d'un orifice prtvu sur le dessus de 
la chaussette externe et la couche ainsi injectte est uni- 
forme, et de afiae nature, ft I'endroit de la partie sup6" 
rieure du chausson et ft I'endroit de la partie correspondant 
ft la seaielle. II n*y a done pas realisation d'une rtelle 
senielle pouvart s'apparenter ft la semelle d'une chaussure - 
Ceci n'est du reste pas le but vist par le proc6d6 en cause 
qui concerne uniquement la realisation d'un chausson int6- 
rieur destin6 ft constituer en quelque sorte un coussin amor- 
tisseur de protection autour du pied. 

En consequence, les divers precedes rappeies ci- 
dessus ne sont en aucune fa^on applicables pour la fabrica- 
tion d'une chaussure ft tige haute dont la semelle et la 
tige doivent etre toutes deux renforcees, ft 1 'exception 
toutefois du procede selon le brevet FR 2 430 312. Mais, 
celui-ci con^orte les graves inconvenients mentionnes prece- 
dexoment . 

C'est pourquoi, la presente invention a pour but 
de proposer un precede de fabrication permettant de benefi- 
cier des avantages de surmoulage d'une couche de matiere 
plastique sans avoir ft subir les inconvenients des chaussu- 
res actuelles de ce genre. A cet effet ce precede est oongu 
de maniere ft perxaettre I'obtention d'une chaussure ayant 
1' aspect d'une chaussure normale en cuir et dans laquelle 
tout risque de decollenient de la couche mouiee en matiere 
plastique se trouve exclu. 

Le precede selon 1' invention est caracterise en 

ce que r 

- on realise deux chaussons ft tige haute en cuir, 
ou autre mater iau approprie, dont I'un est, en tous points, 
de dimensions superieures ft I'autre, et comporte dans sa 
semelle one ouvertnre destinee ft 1' injection de matiere 
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plastigue, 

- puis, apr^s avoir emboitfe le chausson de moin- 
dres dimensions h I'int^rieur de 1' autre et avoir plac6 
une forme m6tallique dans le chausson interne, on dispose 
5 I'ensemble a I'int^rieur d'un moule dont la pi^ce correspon- 
dant & la semelle, comporte un canal d' injection de mati^re 
plastigue d^bouchant en regard de I'ouverture de la semelle 
du chausson externe, 

^ - ensuite, on procfede ci 1* injection de mati^re 

10 plastigue ^ travers le canal d' injection, de sorte gue la 
matifere injectfee se r6pande dans I'intervalle entre les 
deux semelles et les deux tiges des deux chaussons, pour 
gue les diverses parties de la chaussure r^alis^e soient 
constitutes par la combinaison de deux couches en cuir, 

15 ou autre mati^re appropri6e, renfermant entre elles une 
couche de mati^re plastigue. 

Selon une autre caracttristique du present proctdt, 
on realise, tout ou partie de„la semelle externe par inoulage 
en raatitre plastigue en mtnageant des trous de passage dans 

20 Is semelle du chausson externe et en prtvoyant un intervalle 
ou une cavit6 appropri6e de moulage dans le pav6 de fermetu- 
re de I'extrtmitt correspondante du moule « Cependant, la 
semelle externe peut aussi etre rtaliste lors d'une seconde 
operation de moulage, ou €tre constitute par une semelle 

25 moulte au prtalable et mise en place dans le moule pour 
se trouver solidariste avec la semelle du chausson externe 
gr§ce & la matitre plastigue passant dans les trous mtnagts 
dans cette semelle. 

La prtsente invention a tgalement pour objet un 

30 moule sptcialement con?u pour la mise en oeuvre du prfesent 
proc6d6 ainsi que les chaussures obtenues grSce ci celui- 
ci. 

Ces chaussures sont done caracttristes par le 
fait gue leur tige, de meme gue leur semelle, sont const i- 
35 tutes par la combinaison de deux couches en cuir, ou autre 
matitre approprite, renfermant entre elles une couche de 
matitre plastigue, une autre couche de matitre plastigue 
pouvant €tre suzmoulte contre la face inftrieure de la se- 
melle composite ainsi rtaliste afin de constituer une semel- 
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le externe d'usure. 

Cependant, d'autres particular it 6s et avantages 
de I'objet de 1' invention apparaitront au cours de la des- 
cription suivante. Celle-ci est donn6e en r6f6rence aux 
dessins annexe A simple titre indicatif, et sur lesquelst 
Les figures 1 et 2 sont des vues en perspective 
des deux chaussons en cuir, ou autre matifere appropri^e, 
entre lesquels est injectfee une couche de matitee plastique; 

La figure 3 est une vue en coupe de detail selon 
la ligne III-III de la figure 2 ; 

La figure 4 est une vue en plan de des sous de 
la semelle du chausson ext^rieur ; 

La figure 5 est une vue en 616vation de c6t6 de 
la fonne mfetallique pr^vue A I'intferieur du moule utilis6 
pour la raise en oeuvre du present proc6d6 ; 

La figure 6 est une Vue. en coupe longitudinale 
illustrant la raise en place des deux chaussons, en cuir 
ou autre ntati^re appropri6e, sur la pidce du moule qui cor- 
respond a la semelle de la chaussure ; 

La figure 7 est une vue en coupe transversale 
du laoule utilis6, selon un plan de coupe correspondant h 
la ligne VII-VII de la figure 6, cette vue illustrant la 
mise en oeuvre du present proc6d6, juste avant 1* operation 
d' injection de la matifere plastique ; 

La figure 8 est une vue en perspective d'une chaus- 
sure obtenue par mise en oeuvre du present proc6d6 ; 

La figure 9 est une vue en coupe transversale 
selon la ligne IX-IX de la figure 8 ; 

La figure lO est une vue en coupe selon la ligne 
X-X de la figure 9 ; 

La figure 11 est une vue en 616vation, avec arra- 
chement, de I'extr6mit6 arri^re d'une chaussure selon 1' in- 
vention, celle-ci correspondant A une variante de realisa- 
tion ? 

La figure 12 est une vue en 616vation de c5t6 
de la fonae m^tallique particulifere qui est prfevue h l*int6- 
rieur du moule pour la realisation d'une telle variante; 

La figure 13 est une vue - similaire h la figure 
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6, mais qui illustre une seconde forme de mise en oeuvre 
du proc6d6 selon !• invention ; 

La figure 14 est une vue partielle en coupe trans- 
versale de la chaussure obtenue dans ce cas, cette vue cor- 
5 respondant a une coupe selon la ligne XIV-XIV de la figure 
13 ; 

La figure 15 est une vue en coupe similaixe aux 
figures 6 et 13, mais qui illustre une troisifeme forme de 
mise en oeuvre du proc6d6 selon 1' invention ; 
^0 figure 16 est une vue similaire qui illustre 

la seconde operation de moulage r6alis6e dans cette forme 
particulifere de mise en oeuvre y 

La figure 17 est une vue en perspective de la 
semelle pouvant etre prfevue dans ce cas pour le chausson 
15 externe, cette semelle 6tant en matifere plastique moul6e; 

La figure 18 est une vue partielle en coupe trans - 
versale selon la ligne XVIII-XVIII de la figure 16 ; 

La figure 19 est une vue partielle en coupe trans - 
versale de la chaussure ainsi obtenue, 

Comme d6ja indiqu6, la raise en oeuvre du procfedS 
selon 1- invention implique 1* utilisation de deux chaussons 
en cuir, ou autre matifere approprifee, & savoir : un premier 
chausson intferieur 1 et un second chausson extferieur 2 pr6- 
sentant des dimensions 16g6rement supferieures au premier, 
de fa?on que ces deux chaussons puissent €tre emboit6s I'un 
dans 1' autre. 

Chacun de ces chaussons est constitu6 par. une 
tige et une semelle, respectivement 3 pour la semelle du 
chausson int6rieur 1 et 4 pour la semelle du chausson ext6- 
rieur 2. Chacune de ces semelles est solidaris^e avec le 
bord inf6rieur de la tige correspondante par couture bord 
a bord par un point de surjet ou un point dit de -Strobel". 
Pour 6viter que la couture pr6vue autour de la semelle 4 
du chausson ext^rieur soit ult6rieurement visible, il con- 
vient que la ligne de couture correspondante soit l€g6rement 
d£cal6e vers I'int&rieur. 

La tige de chacun de ces chaussons est constitute 
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par deux parties suppl&aentaires . respectivement 5 pour 
le chausson intferieur et 6 pour Ic chausson extferieur. A 
I'arrifere, ces deux parties sont rfeunies bord & bord par 
„„e couture de surjet ou similaire. Toutefois. une bande 
de recouvreoent 7 est rapportfee sur la couture pr6vue & 
I'arrifere de la tige du chausson ext^rieur. A I'avant. les 
deux parties conipl^iaentaires 5 de la tige du chausson int6- 
rieur sont rfeunies bord & bord de la mgme fagon. Par contre. 
h cat endroit, les bords correspondants 7 des deux parties 
complfementaires 6 de la tige du chausson extferieur sont 
replies vers I'intferieur et cousus I'un contre 1' autre, 
ccmmte repr6sent6 & la figure 3. 

La semelle A du chausson ext^rieur 2 comporte 
une multitude de petites perforations 8 rfeparties sur toute 
sa surface et qui sont susceptibles de servir de passages 
pour la matifere plastique lors de I'injection de celle- 
ci. Cependant, cette semelle prfesente fegalement une plus 
large ouverture 9 destinfee & permettre I'injection de matife- 
re plastique entre les semelles des deux chaussons 1 et 
20 2- 

Le moiae utilis6 pour la mise en oeuvxe du present 
proc6dfe comporte deux pieces symfetriques 10 se raccordant 
selon un plan de joint X-Y et une troisi&ne pifece 11. d6nom- 
m&B -pavfe-. qui correspond a la semelle de la chaussure. 
25 Quant aux deux pifeces lO, elles correspondent h la tige 
de celle-ci ainsi qu'a 1' entourage de sa semelle. 

Le pav6 11 de ce moule comporte un canal d* injec- 
tion 12 dfebouchant dans une buse 13 pr6vue en saillie sur 
sa face interne. La position de I'ouverture 9 de la semelle 
30 4 du chausson extferieur est telle que celle-ci puisse etre 
emboitfee sur cette buse. Cependant, une collerette 14 est 
prfevue autour de cette dernifere pour maintenir la semelle 
4 6cartfie par rapport & la face interne du pavfe 11 du moule. 
De plus, une s6rie de plots 15 sont fegalement prfevus en 
35 saillie sur la face interne de ce pavfe pour maintenir la 
semelle 4 fecartfee de celui-ci d« une distance qui correspon- 
dra ultferieure«ent a I'fepaisseur de la semelle d'usure en 
matifere plastique rfesultant de I'injection d'une telle ma- 
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ti6re ^ I'int^rieur du moule. 

A sa partie arri^re, le pav6 11 comporte un d6cro- 
chement 16 correspondant au talon de la chausstare. A cet 
endroit la face sup6rieure de ce pav6 porte une s6rie de 
5 plots saillants 17 destines A recevoir un bloc 18 de rem- 
plissage du talon, leguel est avantageusement en mati^re 
particuliferement dure. Les plots 17 jouent le meme r61e 
que les plots 15 en maintenant le bloc 18 6cart6 de la face 
sup6rieure du pav6 11 du moule. Cependant, ces plots peuvent 

10 avantageusement etre munis de picots 19 destines & s* engager 
dans des trous borgnes prfevus en correspondance dans le 
bloc 18 de remplissage. Ceci permet d'^viter tout d6place- 
ment intempestif de ce bloc sous I'effet de la press ion 
de la matifere plastique, lors de 1' injection de celle-ci 

15 & I'int^rieur du moule. 

A ce sujet, il convient de noter que la semelle 
4 du chausson ext^rieur 2 se trouve elle-meme empech6e de 
se d6placer ce moment par le fait que son ouverture 9 
est emboIt6e sur I«extr6rait6 sup^rieure de la buse 13 d'in- 

20 jection. Par ailletirs, cette semelle se trouve tenue, sur 
toute sa p6riph6rie, par les parois internes des deux par- 
ties compl^entaires lO du moule. 

La face sup6rieure du bloc 18 de remplissage porte 
plusieurs plots saillants 20 destines A jouer le meme role 

25 que les plots 15 du pav6 11. En effet, ces plots 20 ont 
pour but de maintenir I'arrifere de la semelle 6cart6e du 
bloc de remplissage 18 pour permettre le passage de mati^re 
plastique entre ces deux pieces. 

De pr^f^rence, des cales d'fecartement 21 peuvent 

30 §tre dispos^es. dans le meme but, entre les semelles 3 et 
4 des deux chaussons 1 et 2. II est en particulier avanta- 
ge\ix de pr^voir de telles cales de part et d' autre, ou au- 
tour, de 1' ouverture 9 ^ tr avers laquelle s'effectue 1' in- 
jection de matifere plastique. Cependant, aux autres endroits 

35 de telles cales d'^cartement ne sent pas indispensables, 
car 1« importance de la press ion d' injection de la mati^re 
plastique suffit pour que celle-ci se r6pande entre les 
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deux semelles 3 et 4. ainsi qu'entre les deux tiges 5 et 
6 des deux chaussons. Aprfes emboitement de ces chaussons 
I'un dans 1* autre «t leur mise en place sur la forme mfetal- 
lique 22 reprfesentfee a la figure 5, 1* ensemble est dispose 
a I'intferieur du moule, comme repr6sent6 A la figure 7. 
A ce sujet, il convient de noter que la face inf6rieure 
de la forme 22 peut porter des fiches destinies a traverser 
les semelles des deux chaussons 1 et 2 pour 6viter tout 
dfeplacement intempestif de celles-ci lors de l'op6ration 
d- injection. La matifere plastique injectfee est refoul6e 
sous press ion A travers le canal 12 et la buse 13. Cette 
matifere se r6pand ainsi dans I'intervalle existant entre 
les deux chaussons 1 et 2 a la fois a I'endroit des semelles 
de ceux-ci et ft I'endroit de leurs tiges, jusqu'au bord 
sup6rieur de celles-ci. 

Cependant, du fait de la prfesence des perforations 
8 dans la semelle 4 du chausson extferieur, la matifere plas- 
tique- s'6coule au-dessous de cette semelle pour remplir 
I'espace existant entre celle-ci et le pav6 11 du moule. 
La couche de matifere plastique ainsi coul6e a cet endroit 
vient- former une semelle d'usure 23. A I'arrifere cette cou- 
che de mati^re plastique vient enfermer le bloc de remplis- 
sage 18 en constituent le talon 24 de la chaussure. 

La semelle 23 ainsi obtenue est parfaitement soli- 
daire de la semelle 4 du chausson extferieur 2. du fait m€me 
de la liaison existant avec la couche de matifere plastique 
situ6e entre les deux semelles 3 et 4, en raison des multi- 
ples 616ments de jonction 25 moul6s a I'intfirieur des trous 
de passage 8 de la semelle 4. Dans ces conditions, il ne 
risque en aucune fa«on de se produire un dfecollement intem- 
pestif de la semelle d'usure par rapport aux semelles des 
deux chaussons 1 et 2. 

Bien entendu. la prfesence des plots 15 et 17, 
sur le dessus du pav6 11, a pour effet de former de Ifegers 
i creux sur la surface de la semelle d'usure moul6e en matifere 
plastique. Cependant, dans la majeure partie des cas, de 
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tels creux ne constituent pas un inconv6nient . De plus, 
s'il est besoin de faire disparaitre ces creux, il est pos- 
sible de surmouler ensuite une fine semelle externe d*usure. 

Quant a la couche 26 de mati^re plastique, qui 
5 est injectfee entre las tiges des deux chaussons 1 et 2, 
elle se trouve 6troiteraent enferm&e entre celles-ci. Pour 
assurer une parfaite solidarisation de cette couche de ma- 
ti^re plastique avec les deux couches de cuir, qui se trou- 
vent situ6es de part et d' autre, on enduit au pr Salable 
10 les faces correspondantes des tiges des deux chaussons avec 
une colle susceptible d'etre activ6e sous I'effet de la 
chaleur d6gag6e par la mati^re plastique au xnoinent de son 
injection. 

Dans ces conditions, apr^s injection de la matifere 
15 plastique, les tiges des deux chaussons sont parf aitement 
solidaris6es avec la couche interm^diaire 26 et ces trois 
couches forment un ensemble absolument homog&ne qui ne ris- 
que pas d'etre dissocid. Du reste, les risques de d^colle- 
ment intempestif de ces couches, les unes par rapport aux 
20 autres, se trouvent radicalement supprim6s du fait que la 
couche 26 en matifere plastique est enferm^e entre les deux 
couches en cuir constitutes pcir les tiges des deiix chaussons 
1 et 2. 

L'intervalle laiss6 libre, entre les parois int6- 
25 rieures du moule et la parol extferieure de la forme m6tal- 
lique inttrieuire 22, pr6sente des tpaisseurs variables, 
de fagron ^ comporter une plus grande tpaisseur dans cea;rtai- 
nes zones correspondant A des parties de la chaussure qui 
doivent etre rendues plus rigides que d'autres. Ainsi, dans 
30 le cas des chaussures de patinage, il convient que la coque 
du contrefort arritre, ainsi que la partie arri^re de la 
tige, soient plus rigides que le reste. Dans ces conditions, 
il est pr6vu une 6paisse\ir accrue par I'intervalle en cause 
dans les zones corespondantes , ce qui permet de fconserver 
35 une certaine flexibility dans les autres parties de la chaus- 
sure. 

Bien entendu 1 • emplacement des zones ainsi renfor- 
c6es varie selon la nature et la destination des chaussuxes 
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k fabriquer, par exeiq3le des chaussures de sport, ou bien 
encore des chaussures de s6curit6 pour certains travaux 
particuliers. 

En r^duisant 1' importance de I'^paisseur de I'in- 
tervalle, laiss6 libre entre les pieces du moule et la forme 
intdrieure 22, il est possible d' assurer un contact fetroit 
des tiges des deux chaussons sur les bords ext6rieurs de 
ces tlges. Conoae repr^sent^ sur la figure 10, les bords 
oorrespondants 27 des deux tiges sont alors en contact di- 
rect sans interposition de niati&re plastique, la couche 
intenafediaire 26 ne poxrvant pas s'6tendre A cet endroit. 
II suffit ensuite de d^couper les bords 27 des deux tiges 
en cuir pour saettre au net la tranche correspondante de 
la tige de la chaussure. II convient de noter que la varia- 
tion d'^paisseor de la couche interm^diaire 26 en mati^re 
plastique peut 6galement €tre obtenue en amincissant certai- 
nes parties des tiges des deux chaussons 1 et 2. En effet, 
dans un tel cas, on obtient 6galement un accroisseraent d'6- 
paisseur de la couche en matidre plastique dans J.es zones 
correspondantes • 

Les chaussures r6alis6es au moyen du proc^d^ selon 
1* invent ion ont I'avantage de presenter 1* aspect ext^rieur 
de chaussures normales en cuir, tout en poss6dant une couche 
de renf orceiDent en matifere plastique* Ceci est un avantage 
isDportant, notamment au point de vue psychologique, car 
de noQibretix utilisateurs r^pugnent d acqu^rir des chaussures 
ayant 1* aspect de chaussures enti^rement moul^es en matifere 
plastique* Cependant, les chaussures selon 1* invention ont 
^galesoent 1* avantage de comporter une doublure en cuir, 
constitute par le chausson inttrieur 1, et qui assure un 
trte bon confort du pied* 

Bien entendu, la presence de la couche intermfe- 
diaire en matitre plastique et de la senielle d'usure, ^gale- 
roent moulte en matifere plastique, permet de conftrer h la 
prteente chaussure une grande stability de forme. Ceci est 
un avantage essentiel dans le cas de nombreuses chaussures 



0161136 

de sport. Ainsi dans le cas des chaussures de patinage, 
une telle stability de forme permet une meilleure conduite 
des patins. Le meme avantage se retrouve dans le cas de 
chaussures de ski, ou bien encore dans celui des chaussures 
de football, un autre avantage encore du proc6d6 de fabrica- 
tion selon 1' invention d6coule de ce que, lors de !• injec- 
tion de la couche intermfediaire 26 en matifere plastique, 
la press ion de celle-rci applique fortement la face externe 
la tige du chausson extferieur 2 contre la parol interne 
des piSces lO du moule. Or, ceci a pour effet de faire dis- 
paraitre tout dfefaut de surface sur la tige du chausson 
extferieur et de lisser cette surface- On obtient done de 
la sorte un trfes bel aspect ext6rieur de la tige de la chaus- 
sure et ce, mSme si le chausson ext6rieur de celle-ci est 
r6alis6 & partir d'un cuir de qualit6 mediocre. Ceci permet 
done de rfeduire les frais de fabrication en utilisant des 
cuirs de moins bonne quality. 

Cependant, le ph6noin6ne mentionnfe ci-dessus permet 
6galement d'imprimer, sur la surface extferieure de la tige 
de la chaussure, tout dessin ou toute marque voulue. Ainsi. 
il est possible de faire apparaitre des dessins figurant 
des lignes de piqures 28 le long des oeillets de laffage 
29. 

A ce sujet, il convient de noter que ces derniers 
peuvent gtre formfis, lors du moulage, par des picots sail- 
lants prfivus & I'intferieur du moule et destines a s' engager 
dans des trous m6nag6s au pr6alable sur les tiges des deux 
chaussons 1 et 2. Du reste, de tels picots ont 6galement 
I'avantage d'assurer 1' immobilisation parfaite des tiges 
des deux chaussons pour 6viter leur d6placement intempestif 
sous 1* effet de la press ion de la matifere plastique lors 
de son injection. 

La figure 11 reprfesente une variante de realisa- 
tion de la chaussure selon 1' invention qui est congue de 
fafon & amfeliorer encore le confort de celle-ci. A cet effet 
il est pr6vu, & I'endroit des mall6oles, un tampon 30 en 
mousse de caoutchouc ou de matifere plastique qui est rappor- 
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t6 centre la face externe de la tige du chausson int6rieur 
correspondant 2a. Les tempons ainsi prfevus peuvent alors 
gtre fixfes par tout moyen approprife, tel que collage ou 
couture. Dans un tel cas la forme mfetallique 22a, placfee 
a I'intferieur des deux chaussons en cuir, doit elle-meme 
cooporter une Ifegfere depression 31 sur chacun de ces c6t6s 
afin de loger en quelque sorte la surfepaisseur dfle a la 
presence des tampons 30 sans diminuer l'6paisseur de I'in- 
tervalle laissfe libre entre les tiges des deux chaussons. 

On peut de la sorte conserver une fepaisseur rela- 
tivement importante pour la couche intermfediaire 26a en 
matifere plastique tout en pr6voyant deux tampons 61astiques 
30 permettant d'6viter tout risque de blessure ou de gene. 
dG a la rigiditfe des parois lat6rales de la tige de la chaus- 

15 sure. - 
Les risques 13 et 14 illustrent une seconde forme 

de mise en oeuvre du proc6dfe selon 1' invention, Dans celle- 
ci la semelle d'usure de la chaussure est constitute par 
une semelle 32 fabriqufee indfependamment . Cette semelle est 
20 al<»:s moulfee auparavant en une matifire plastique de meme 
nature que celle injectfee par la suite entre les deux chaus- 
sons lb et 2b de la chaussure correspondante. Ceci est une 
condition essentielle pour que la matifere plastique injectfee 
vienne fusionner et faire corps avec la matifere de la semel- 
25 le 32 ainsi pr6vue. Cependant. tout en fetant de meme nature, 
la mat lire de cette semelle est choisie de fagon a comporter 
une plus grande rigiditS que la matifere injectfee ultferieure- 
ment entre les deux chaussons de la chaussure. Ainsi on 
peut obtenix une plus grande rigidit6 de la semelle sans 
30 que cela nuise a la flexibilitfe des autres parties de la 
chausstire. 

La semelle 32 ainsi prfevue pr6sente de pr6f6rence 
un rebord d'entourage 33. A l'arri6re. elle porte un talon 
creux 34 dont la cavitfe renferme un large plot saillant 
35 35 destine a limiter la quantity de matifere plastique ultfe- 
rieurement injectfee dans ce talon. 

Enfin. cette semelle prfesente une ouverture 36 
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destin^e h €tre plac6e en correspondance du canal 12b d* in- 
jection prfevu dans le pav6 lib du moule correspondant . 

Quant aux deux chaussons lb et 2b utilises dans 
ce cas particulier, ils sont absolximent identiques aux chaus- 
sons 1 et 2 employes pr6c6demment . En consfequence, la semel- 
le 4b du chausson ext6rieur lb comporte une multitude de 
perforations flb ainsi qu'une plus large ouverture 9b desti- 
n6e h etre plac6e en correspondance de !• ouverture 36 de 
la semelle 32 et par suite, en regard du canal d" injection 

12b. ^ 

De pr6f France, des cales 21b sont dispos^es entre 
les semelles 3b et 4b des deux chaussons de fagon a les 
maintenir 6cart6s, tout au mo ins A I'endroit de 1' ouverture 
d' entree 9b de la mati^re plastique inject^e, 

Lors de son injection, celle-ci se rfepand comme 
pr6c6demraent entre les tiges des deux chaussons pour former"^ 
une couche interm6diaire 26b, De meihe que dans JLe cas pr6c6- 
dent, cette mati^re traverse 6galement les trdus 8b de la 
semelle 4b du chausson ext^riexar. Cependant, au lieu de 
former une semelle d'usure au-dessous de celle-ci, la mati6- 
re plastique, qui s'6coule ^ travers ces trous, vient fusion- 
ner avec la mati^re de la semelle 32 pr6alablement mise 
en place dans le moule- 11 y a ainsi soudure intime de la 
matifere plastique inject^e avec celle de la semelle externe 
32. Dans ces conditions, la solidarisation de celle-ci avec 
les autres parties de la chaussure est assur6e de fagon 
aussi parfaite que dans le cas pr6c6dent. 

Du reste, la chaussure ainsi obtenue pr6sente, 
les m§mes avantages que pr6c^demment , de sorte qu'il^.est 
inutile de rappeler ceux-ci. y 

Les figures 15 h 19 illustrent une troisifeme forme 
de realisation de 1' invention. Dans celle-ci la semelle 
4c du chausson externe 2c est constitute par une pi^ce mou- 
16e en matidre plastique qui comporte un rebord pferiphferique 
43 faisant saillie vers le bas. Le bord inftrieur de la 
tige 2c de ce chausson est fix6e sur ce rebord 43 par une 
ligne de couture 44. Cependant, & sa partie arri^re, le 
bord infferieur de la tige du chausson externe 2c prtsente 
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externa 2c se trouve A l«int6rieur dc la cavitfi 42 du moule 
cojnrae represents sur la figure 18. Dans ces conditions, 
apr6s cette operation, cette jupe est noy6e dans le bloc 
24c de matiere plastique qui constitue le talon (voir figure 
19). 

Cette troisifeme forme de realisation a pour avan- 
tage de permettre de pr6voir une matifere plastique relative- 
ment flexible entre les deux chaussons Ic et 2c, et une 
matifire rigide pour const ituer la semelle d'usure. ceci 
a egalement pour avantage de faciliter la fixation d'acces- 
soires event uels sur la semelle de la chaussure, par exemple 
un patin, s'il s'agit d'une chaussure de patinage, ou des 
crampons s'il s'agit d'une chaussure de foot-ball. Par ail- 
leurs, la resistance et la rigidite de la semelle sont enco- 
re accrues par le fait que la semelle 4c du chausson externa 
2c est constituee par une piece mouiee en matiere plastique 
et que celle-ci est pourvue d'un rebord 43. De plus, la 
solidarisation de la tige avec la semelle est elle-raeme 
considerablement ara61ior6e par la fait que le chausson ex- 
terna 2c comporte une jupe inferieure 45 qui se trouve noyee 
& I'interieur du bloc mouie 24c constituant le talon. 

La mise en oeuvre de cette variante du precede 
de fabrication selon 1' invention ne souieve pas de difficul- 
tes particulieres, car on peut utiliser un moule du type 
de ceux destines a des surmoulages en deux temps pour injec- 
ter des matiferes plastiques en deux couleurs differentes. 

11 convient de noter que dans I'une et 1 'autre 
des trois formes de mise en oeuvre decrites ci-dessus, le 
precede selon 1' invention se diff6rencie compietement ' des 
precedes anterieurs de fabrication prevoyant s implement 
le surmoulage d'une couche de matiere plastique autour d'un 
chausson unique de cuir. Du reste, ces precedes anterieurs 
ne pouvaient en aucune fafon suggerer un tel precede, car 
les probiemes techniques en cause sent tout & fait diffe- 
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En effet 1* injection de matifere plastique autour 
d'un chausson int6rieur en cuir ne soulfeve aucune difficultfe 
particulifere. la surface de la couche injectfee 6tant moul6e 
par la parol interne du moule, cependant que son 6paisseur 
est d6termin6e par le jeu laissfe libre autour du chausson 
en cuir. Par contre la raise au point du proc6d6 selon 1' in- 
vention impliquerait d'imaginer une injection de inatifere 
plastique entre deux couches de cuir en surmontant le pr6ju- 
g€ selon lequel la matifire plastique ne pourrait pas se 
r6pandre entre celles-ci. Or. il est apparu que. contre 
toute attente, une pression d' injection, de valeur suffisam- 
ment 61ev6e. suffit pour que la matifere plastique puisse 
se rfepandre entre les deux couches de cuir en les fecartant. 

Compte tenu de ses avantages, le proc6d6 selon 
1' invention est particulifereraent avantageux pour la fabrica- 
tion de chaussures de sport a - tige haute. Cependant. il 
pent fegalement €tre utilis6 pour la fabrication de tous 
autres types de chaussures. 
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1 - Proc6d6 de fabrication d'une chaussure dont 
la tige et la semelle comport ent une couche de matifere plas- 
tique surmoul6e sur un chausson int6rieur en cuir, ou autre 
matifere siinilaire & I'intferieur duquel est plac6e une forme 
mfetallique de remplissage pendant 1 'operation de surmoulage, 
caractdris^ en ce que : 

y 

- on rfialise deux chaussons A tige haute (1 et 
2) en cuir, ou autre mat^riau approprife, dont I'un est en 
tous points, de dimensions supferieures a I'autre. et compor- 
te dans sa semelle (4) une ouverture (9) destinfee A 1* injec- 
tion de mati&re plastique, 

- puis, aprfes avoir embolt6 le chausson (1) de 
moindres dimensions h I'intferieur de 1- autre (2) et avoir 
plac6 une forme m6tallique (22). dans le chausson interne 

15 (1), on dispose 1' ensemble h. I'intferieur d'un moule dont 
la pi6ce (11) correspondant A la semelle. comporte un canal 
(12) d' injection de matifere plastique d6bouchant en regard 
de 1- ouverture (9) de la semelle (4) du chausson externe 
(2). 

20 - ensuite. on procfede d I'injection de matifere 

plastique a travers le canal (12). de sorte que la matifere 
. injectfee se r6pande dans I'intervalle entrc les deux semel- 
les et les deux tiges des deux chaussons, pour que les di- 
verses parties de la chaussure r6alis6e soient constitufees 

25 par la combinaison de deux couches en cuir. ou autre matifere 
appropri6e, renfermant entre elles une couche de matiftre 
plastique. 

2 - Proc6d6 selon la revendication 1, caract6ris6 
en ce que I'on dispose, entre les semelles (3 et 4) des 
deux chaussons (1 et 2). des cales d'6cartement (21), desti- 
n6es a les maintenir 6cart6es, notamraent d proximity de 
1* ouverture (9). pr6vue dans la semelle (4) du chausson 
externe (2) pour 1' entree de la matifere plastique injectfee. 

3 - Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, carac- 
t6ri66 en ce que I'on pr6voit, dans la semelle (4) du chaus- 
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son externa (2) un ou plusieurs trous (8). sur tout ou par- 
tie de celle-ci, pour permettre le passage de matifere plas- 
tique sous celle-ci lors de I'opferation d' injection afxn 
de constituer une partie au moins de la semelle externe 
de la chaussure, un intervalle ou une cavit6 de moulage 
6tant pr6vue en correspondance dans le pav6 (11) fermant 
I'extrfemitfe respective du moule. 

4 - Proc6d6 scion la revendication 3, caract6ris6 
en ce que I'on pratique des trous de passage (8) sur toute 
la surface de la semelle (4) du chausson externe (2) et 
I'on prfevoit. sur la surface du pavfe (11) du moule corres- 
pondant a la semelle, une s6rie de plots (15) destinfes & 
r6server un intervalle correspondant a I'fepaisseur d'une 
semelle d'usure form6e par injection de mati^e plastique. 

5 - Proc6d6 selon la revendication A, caract6ris6 
en ce qu'a I'endroit du talon, on dispose dans le moule 
un bloc de remplissage (18) en prfevoyant des plots d'fecarte- 
ment (17 et 20) & la fois au-dessous et au-dessus de celui- 
ci, de fason que ce bloc soit noy6 dans la matiSre plastique 

20 moulfee & cet endroit. 

6 - Procfedfe selon I'une des revendications 1 et 
2, caractferisfe en ce que I'on pr6voit des trous (8b) sur 
toute la surface de la semelle (4b) du chausson externe 
(2b) et en ce qu'avant mise en place des deux chaussons 

25 (lb et 2b), on dispose contre le pav6 (11), qui ferme I'ex- 
trfemitfe correspondante du moule, une semelle d'usure (32) 
prfealablement fabriqu6e en une mati^re plastique de meme 
nature que celle injectfee par la suite, de sorte que. lors 
de cette injection ult6rieure. la mati6re plastique passant 
30 a travers les trous (8b) de la semelle (4b) du chausson 
externe (2b) vient fusionner avec celle de cette semelle 
d'usure (32) pour faire corps avec elle. 

7 - Proofed^ selon la revendication 3, caract6ris6 
en ce que les trous de passage (8c) pr6vus dans la semelle 
35 (4c) du chausson externe sont localises a I'endroit du talon 
et, pour I'op^ration d' injection de matifere plastique entre 
les deux chaussons, on pr6voit dans le fond du moule un 
pavfe (lie) s-appliquant contre la semelle (4c) du chausson 



19 

0161136 

externe r6servant, A l*endroit du talon « une cavity (39) 
apte h former un noyau central pour le talon de la chaussu- 
re, apr^s quo! on effectue une seconde operation d' injection 
pour surmouler une semelle d'usure en una mati^re plastique 
plus rigide qui, h I'arri^re, vient envelopper le noyau 
(40) du talon en fonnant un bloc moul^ (24c) • 

8 - Proc6d6 selon la revendication 7, caract6ris6 
en ce que pour constituer la semelle du chausson externe 
(2c), on utilise une pifece (4c) moulfee en mati^re plastique 
dont la face sup6rieure porte des plots (21c) aptes main- 
tenir I'^cartement voulu avec la semelle (3c) du chausson 
interne (Ic), et dont la p6riph6rie comporte un rebord (43) 
faisant saillie vers le bas et sur lequel on vient fixer 
par couture le bord inf^rieur de la tige du chausson externe 
(2c). 

9 - Proc6d6 selon la revendication 8, CcLract6ris6 
en ce que I'on pr6voit, ci la partie inf6rieure de la tige 
du chausson externe (2c), une jupe (45) faisant saillie 
vers le bas et, lors de . la seconde operation de surmoulage, 
pr^vue pour r^aliser la semelle externe d'usure et le corps 
du talon, cette jupe (45) se trouve noy6e I'int^rieur 
du bloc rnoul^ (24c) constituant le corps du talon. 

10 - Moule pour la mise en oeuvre du proc6d6 de 
fabrication selon I'une des revendications pr6c6dentes, 
caract6ris6 en ce que la pav6 (11) de celui-ci, qui ferme 
son extr6mit6 correspondant ^ la semelle de la chaussure 
ci r^aliser, comporte un canal d" inject ion (12) situ^ en 
regard de 1' emplacement de I'ouverture (9) pr6vue dans la 
semelle du chausson externe de 1* ensemble plac6 dans ce 
moule, et en ce que 1' intervalle, pr6vu entre la forme m§- 
tallique int^rieure (22) et les pieces compl6mentaires (10) 
de ce moule, pr^sente une 6paisseur accrue dans certaines 
zones correspondant t des parties de la chaussure pour les- 
quelles il est prfevu une plus grande rigidity, 

11 - Moule pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon. 
I'une des revendications 4 et 5, caract6ris6 en ce que le 
pav6 (11) de celui-ci, qui correspond h la semelle, porte 
une s6rie de plots (15) aptes A ^carter la semelle (4) du 
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chausson externe (2) d'une distance correspondant h I'fepais- 
seur de la semelle d'usure & rfealiser par injection de ma- 

tifere plastique. 

12 - Moule pour la raise en oeuvre du procfedfe selon 
I'une des revendications 7 3 9. caract6ris6 en ce qu'il 
comporte deux pavfes distincts (lie, lid) destines 
a former le fond de ce moule, respectivement lors de la 
premiere et lors de la seconde operation d' injection de 
liatifere plastique. le premier pavfe (11c) 6tant apte & s'ap- 
pliquer centre la semelle (4c) du chausson externe en r6ser- 
vant & I'arrifere une cavit6 (39) pour le moulage d'un noyau 
pour le talon, cependant que le second pav6 (lid) est apte 
a rfeserver un espace (41-42) pour le moulage d'une semelle 
d'usure ainsi que du talon- 

13 _ chaussure fabriqu6e par raise en oeuvre du 
proc6d6 selon I'une des revendications 1 & 9 caractfirisfe 
en ce que sa tige est constitufee par la combinaison des 
tiges de deux chaussons (1 et 2). en cuir ou tout autre 
matifere approprifee, emboit^s I'un dans I'autre et d'une 
couche (26) de matifere plastique inject6e entre les tiges 
de ces deux chaussons. cependant que la semelle est formfee 
par la combinaison des seraelles (3 et 4) de ces aSraes chaus- 
sons et d'une couche de matifere plastique injectSe entre 
celle-ci. 

14 - Chaussure selon la revendication 13 resultant 
de la mise en oeuvre du procfedfe selon I'une des revendica- 
tions 4 et 5. caractferisfee en ce qu'elle comporte une semel- 
le d'usure (23) constitufee par une couche de matifere plasti- 
que moul6e centre la semelle (4) du chausson externe (2). 
cette matifere passant & tr avers les trous (8) de cette se- 
melle et faisant ainsi corps avec la matifere plastique in- 
jectfee entre les seraelles (3 et 4) des deux chaussons (1 
et 2). 

15 - Chaussure selon la revendication 13 rfesultant 
> de la mise en oeuvre du procfedfe selon la revendication 6, 
caract6ris6e ^n ce qu'elle comporte une semelle d'usure 
(32) fabriqu6e indfcpendamment , et solidarisfee avec les se- 
melles (3b et 4b) des deux chaussons (lb et 3b) par 1' inter- 
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mfediaire des 616inents de jonction en matifere plastique mou- 
lds a l'int6rieur des trous de passage (8b) pr6vus dans 
la semelle (4b) du chausson externe (2b). 

16 - Chaussure selon la revendication 13, rfesul- 
tant de la mise en oeuvre du proc6d6 selon I'une des reven- 
dications 7 A 9, caract6ris6e en ce qu'elle comporte une 
semelle d'usure sunnoul6e en une matifere plastique plus 
rigide que celle injectfee entre les deux chaussons (Ic et 
ic) et qui, d I'arrifere, constitue un talon (24c) renfermant 
un noyau (40) en meme matifere plastique que celle injectfee 
entre les deux chaussons . 

17 - Chaussure selon la revendication 16, caract6- 
ris6e en ce que la semelle du chausson externe (2c) est 
constitute par une pifece (4c) moul6e en matifere plastique 

15 comportant un rebord (43) faisant saillie vers l'ext6rieur 
et sur lequel est cousu le bord inf6rieur de la tige de 
ce chausson, et en ce que le bord infferieur de la tige de 
ce chausson comporte, A l'arri6re, une extension (45) for- 
mant une sorte de jupe qui est noy6e t I'intferieur du bloc 

20 moul6 (24c) constituant le corps du talon. 
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